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Для нужд ПАО «Корпорация ВСМПО-АВИСМА» работниками ООО 
«Композит» были выполнены работы по восстановлению захватов ковочных 
манипуляторов «GLAMA». 
GLAMA Maschinenbau GmbH – производитель оборудования для 
тяжелой промышленности из Германии - выпускает различные типы 
манипуляторов. Они разделяются на: управляемые человеком и управляемые 
автоматикой (роботизированные). Бывают манипуляторы на колесном и на 
рельсовом ходу. Манипуляторы на рельсовом ходу имеют большую 
грузоподъемность и используются в комплексе с ковочным и прессовым 
оборудованием. Колесные манипуляторы осуществляют транспортировку 
заготовок из печи к прессам. Клещи бывают как поворотные (вращаются 






Рис. 1. Манипулятор «Glama» 
 
В работе на ВСМПО используются колесные манипуляторы с 
грузоподъемностью от 1 до 8 тонн. Температура перемещаемой заготовки 
около 1000 °С, что необходимо для увеличения пластичности титана при его 
деформировании в прессе. 
Восстановлению подлежали захватные клещи от манипулятора модели 
«GLAMA GCM – 80/320», которая представляет собой колесный вариант с 
неповоротными клещами. Внешний вид механизма захватов в сборе 




Рис. 2. Клещи в сборе Рис. 3. Изношенный захват 
 
Захваты изготовлены из материала GS-17 (CrMoV511), который по 
химическому составу близок к российским сталям 15Х1М1Ф и 25Х1М1Ф 
(табл. 1). Это стали жаропрочного класса, предназначенные для работы в 





Табл. 1. Химический состав основного металла 
 
При эксплуатации захваты изнашиваются в предельном случае на 
величину от 50 до 80 мм, что можно видеть на рис. 3. Наплавка слоя столь 
большой толщины сопряжена с риском образования трещин и его 
откалывания. Поэтому при назначении технологии использовали научно-
производственный опыт из работы [2]. При восстановлении износа 
наплавкой целесообразно использовать возможность придания рабочему 
слою более высокой работоспособности [3]. Поэтому в данном случае была 
применена для наплавки высокохромистая (Сr – 16 %) сталь, отличающаяся 
повышенной стойкостью к образованию окалины при нагреве и 
изнашиванию трением [4]. 
Восстановление захватов производилось по технологии, разработанной в 
ООО «Композит». Операции располагались в следующем порядке: 
1. Зачистка зоны восстановления угло-шлифовальной машинкой до 
металлического блеска. 
2. Предварительный подогрев до 80-100 °С, во время перерывов захват 
укрывается в термополотно. 
3. Наплавка в полуавтоматическом режиме изношенной части до 
плоскости проволокой Св-08Г2С в газовой смеси К12. Наплавка 
производится послойно. Каждый последующий слой выполняется 
перпендикулярно предыдущему. 
4. Наплавка в полуавтоматическом режиме выступающей части захвата 
до восстановления геометрии участка проволокой Нп-26Х16ГСФ в газовой 
смеси К12 (рис. 4). 
5. Наплавка поперечных валиков (рис. 5) в полуавтоматическом режиме 
проволокой Нп-26Х16ГСФ в газовой смеси К12 для улучшения захвата 
заготовок. 
6. Отпуск детали в печи. Захваты разогреты в печи до 300 °С и 
выдержаны в течении 6 часов, далее остывание в печи до 100 °С. 
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(Мо %)  
В анадий 
(V%)  
GS-1 7  
CrMo V 5  
1 1  
0 ,15 -0 ,2  0 ,5 -0 ,9  ≤  0 .6  
1 ,20 -
1 ,50  
0 ,4  ≤  0 ,3  0 ,9 -1 ,1  0 ,2 -0 ,3  
1 5Х1М1
Ф  




0 ,29  






Рис. 4. Восстановление износа 80 мм 
 
 
Рис. 5. Поперечные валики для улучшения захвата 
 
Опыт эксплуатации показал, что на отремонтированных захватах после 
работы в течение трех месяцев поперечные валики были изношены 
полностью. Ранее заказчик самостоятельно выполнял ремонт захватов, 
приваривая прутки диаметром 16 мм РДС, полный износ прутка происходил 
примерно за две недели. Таким образом, произведенный ремонт позволил 
увеличить межремонтный цикл в 6 раз. 
Недостатком технологии можно назвать сложность выполнения ремонта 
и его длительность. Для приварки прутка достаточно было развести захваты 
в крайние положения и выполнить сварку, не требовалась длительная 
разборка и сборка механизма. Технологию восстановления захватов, 
примененную ООО «Композит», рационально использовать при износе всей 
рабочей зоны захвата. 
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